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Urn einen Hohlkorper (50), wie einen metallischen Dosen- 
korper, in seiner Form zu andern, insbesondere sein Volu- 
men zu erhohen, wird er in eine Matrize (80, 78) eingefuhrt 
und mittels eines flussigen oder viskosen Druckmediums 
wird der Hohlkorper (50) in die durch die Matrize gegebene 
Formexpandiert. 
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Art dadurch erreicht, daB eine formfeste Matrize mit erst in die Umgebung der Matrize eingebracht werden, 

der zu erzielenden Form von auBen oder innen in einen darauf wird uber die mit der Umgebung der Matrize 

formzuverandernden Bereich des Hohlkorpers ge- verbindbare Zufflhrung ein forminstabiles Druckmedi- 

bracht wird und, als Stempel, mit einem formstabilen urn eingebracht und gleichzeitig oder danach unter 

Druckmedium auf der der Matrize abgewandten Seite 5 Druck gesetzt Dadurch wird die Hohlkorperwandung 

auf den Hohlkdrperbereich gewirkt wird. an die Matrize gepreBt, womit der Hohlkorper aufgrund 

Als Druckmedium wird vorzugsweise ein weitgehend der resultierenden piastischen Verformung, wenigstens 

inkompressibles Medium verwendet, eine Flussigkeit weitgehend bleibend, der Matrizenform entsprechend 

oder ein viskdses Medium. formverandert wird. 

Bevorzugterweise wird dabei als Druckmedium ein 10 Insbesondere wenn auskragende Verformungen zu 

01 eingesetzt Insbesondere wird weiter vorgeschlagen, realisieren sind, wird weiter vorgeschlagen, daB die Ma- 

daB der Hohlkorper in eine auBere Matrize gebracht trize mindestens zweiteilig ist, urn durch ihr Auftrennen 

wird und von innen mit dem Druckmedium beauf schlagt den verformten Hohlkorper daraus zu entnehmen. 

wird. Dadurch ergeben sich vornehmlich Zugbeanspru- Als Druckquelle wird weiter vorgeschlagen, einen im 

chungen in der Hohlkorperwandung, welche einfacher 15 Hohlraum der Matrize verschieb lichen Verdrangungs- 

zu beherrschen sind als Druckbeanspruchungen in der kolben vorzusehen, womit direkt im darin eingebrach- 

Hohlkorperwandung. ten Druckmedium, durch mechanische Kraftbeaufschla- 

Um mit einem moglichst geringen Volumen an gung des Verdrangungskolbens, der notige Formande- 

Druckmedium arbeiten zu konnen, auch in Anbetracht rungsdruck erzeugt werden kann. Zur Verringerung der 

dessen verbleibender Kompressibilitat, und urn damit 20 notwendigen Druckmediumsmenge, was sich auf den 

den Zeitaufwand und die mechanische Arbeit zum Ein- Arbeitstakt einer solchen Vorrichtung positiv auswirkt, 

bringen einer genugenden Menge von Druckmedium zu und allenf alls zur Positionierung, Fixierung und Abdich- 

reduzieren, wird weiter vorgeschlagen, daB in den Hohl- tung des Hohlraumes wird weiter vorgeschlagen, daB 

korper erst ein Verdrangungskorper eingebracht wird ein in den Hohlraum einbringbarer Verdrangungskor- 

und das Druckmedium in den Zwischenraum zwischen 25 per vorgesehen ist. Dieser kann vorzugsweise der Stem- 

Verdrangungskorper und Hohlkorper. Dabei ergibt sich pel einer Formanderungspresse sein, die vorgangig fur 

eine optimale Kombination, wenn als Verdrangungs- die Bearbeitung des Hohlkorpers eingesetzt wurde. 

korper der Stempel eines vorgangig erfolgten Forman- Urn, wie bereits oben abgehandelt, zu verhindern, daB 

derungsschritts mit fester Matrize und festem Stempel das Druckmedium direkt mit der Wanduhg des Hohl- 

eingesetzt wird. 30 korpers in Kontakt tritt, wird weiter vorgeschlagen, daB 

Ein Problem besteht nun im weiteren darin, daB im die Matrize mittels einer dehnbaren Zwischenschicht 

allgemeinen bei der Formanderung von nachher als Be- vom Druckmedium getrennt ist. 

haltnisse einzusetzenden Hohlkorpern nicht ohne wei- Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungs- 

teres mit einem beliebigen Druckmedium gearbeitet gemaBe Vorrichtung eignen sich insbesondere fur eine 

werden kann, das wohl die Formveranderungsaufgabe 35 Expansion metallischer Hohlkorper, dabei insbesondere 

optimal losen wurde, aber AnlaB zu nachmaligen, alien- von zylindrischen Hohlkorpern, wie von Dosenkorpern, 

falls aufwendigen Reinigungsprozeduren fuhren wurde. dabei einerseits fur koaxiale Expansion derartiger zylin- 

Um dieses Problem zu losen und unabhangig von der drischer Dosenkorper — womit ihre Zylinderform be- 

nachmaligen Anwendurig eines so bearbeiteten Hohl- stehen bleibt und ihr Aufnahmevolumen erhoht wird — 

korpers mit einem fur den Formanderungsvorgang als 40 oder fur die Querschnittformanderung solcher Korper. 

optimal befundenen Druckmedium arbeiten zu konnen, So ist ein quader- oder prismenformiger Dosenk&rper 

wird vorgeschlagen, daB das Druckmedium von der als solcher nur sehr schwer mit bekannten Anlage zu 

Hohlkorperwandung mittels einer formveranderlichen, schweiBen, kann aber mit dem genannten Verfahren 

vorzugsweise gummielastischen Zwischenlage getrennt bzw. der genannten Vorrichtung nach dem SchweiBvor- 

wird Dadurch tritt das Druckmedium mit der Hohlkor- 45 gang ohne weiteres hergesteilt werden fur in ihrem Er- 

perwandung nicht in Kontakt. Trotzdem sichert diese scheinungsbild vollig neuartige Dosen. 

Zwischenlage, in der sich praktisch keine Spannungen Die Erfindung wird anschiieBend beispielsweise an- 

aufbauen, daB der Druck des Mediums sich ungeschma- hand von Figuren erlautert Es zeigt 

lert auf die Hohlkorperwandung ubertragt. Fig. 1 schematisch den Ablauf eines erfindungsgema- 

In gewissen Anwendungsfallen, wie beispielsweise bei 50 Ben Verfahrens mittels einer erfindungsgemaBen Vor- 

der Herstellung von Dosen aus Metal! fiir korrosive richtung, 

Fullguter, wie beispielsweise in der Lebensmittelindu- Fig. 2 eine weitere Ausfuhrungsvariante des erfin- 
strie, ist es iiblich, die Innenwand zu beschichten. In dungsgemaBen Verfahrens mittels einer erfindungsge- 
diesen Fallen wird vorgeschlagen, mit dem Druckmedi- maBen Vorrichtung und eine resultierende Form eines 
urn gleichzeitig den Hohlkorper zu beschichten bzw. als 55 Hohlkorpers, wie eines metallischen Dosenkorpers, 
Druckmedium ein Beschichtungsmedium einzusetzen. Fig. 3 schematisch die Aufsicht auf eine erfindungsge- 
Zur Losung der obengenannten Aufgabe zeichnet maBe Vorrichtung mit unverformtem und dann ver- 
sion die erfindungsgemaBe Vorrichtung dadurch aus, formtem Hohlkorper, 

daB vorgesehen sind: Fig. 4 eine bevorzugte Ausfuhrungsvariante einer er- 

60 findungsgemaBen Vorrichtung, die nach dem erfin- 

- eine der zu erzielenden Form entsprechende dungsgemaBen Verfahren arbeitet, zur koaxialen Ex- 
formfeste Matrize, pansion metallischer Dosenkorper mit eingespanntem, 

- eine mit der Umgebung der Matrize verbindba- noch nicht formverandertem Dosenkorper, 

re Zufuhrung fiir ein forminstabiles Druckmedium, Fig. 5 die Anordnung gemaB Fig. 4 nach Formveran- 

- eine auf in die Umgebung der Matrize einge- 65 derung des Dosenkorpers, 

brachtes Druckmedium wirkende Druckquelle. Fig. 6 eine bekannte P re B vorrichtung, 

Fig. 7 die Preflvorrichtung nach Fig. 6, erganzt zu ei- 

Mit einer solchen Vorrichtung kann der Hohlkorper ner erfindungsgemaBen Vorrichtung. 
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GemaB Fig. la wird eine schematisch dargestellte 
formfeste Matrize 1 mit Zylinderform ein formzuveran- 
dernder Hohlkorper 3, in diesem Fall ein einseitig ge- 
schlossener Zylinder, eingebracht. An den Hohlkorper 3 
als Rohling soil im dargestellten Beispiel ein ringformi- 5 
ger Kragen ausgebuchtet werden. Der Innenraum des 
Hohlkorpers 3 wird mitteis eines VerschluB- und Dich- 
tungselementes 5 verschlossen und dabei der Hohlkor- 
per 3 in seinem offenen Bereich an der Matrize 1 fixiert 
Durch eine Zufuhrung 7, z. B. durch das Dichtungsele- 10 
ment 5 hindurch, wird ein Druckmedium D in den Hohl- 
korper 3 eingebracht und anschlieBend mitteis einer 
schematisch dargestellten Druckquelle 9 mit Druck p 
beaufschlagt Damit wird gemaB Fig. lb der Hohlkor- 
per 3 gleichmafiig druckbeaufschlagt, womit die Wan- 15 
dung des Hohlkorpers 3 nach auBen expandiert und 
plastisch verformt wird, so daB nach Entfernen des 
Druckes p, dann des Dichtungselementes 5. und schlieB- 
Hch des einen- Teils der mindestens zweiteilig ausgebil- 
deten Matrize I, der Hohlkorper 3 mit angestrebter 20 
Form wie mit dem Wulst 13 entsprechend der Wulstma- 
trize 11 entfernt werden kann. 

In Fig. 2 ist schematisch eine Vorrichtung analog zu 
der bisher beschriebenen dargestellt, jedoch fur die Ex- 
pansion zweiseitig offener Hohlkorper, wie von zyiin- 25 
drischen, metallischen Dosenkorpern. Beim dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel soil ein zylindrischer Hohlkor- 
perrohling koaxial expandiert werden. Hierzu umfaBt 
die Matrize 21 einen prinzipiell zylinderformigen Auf- 
nahmeraum 23. Der Durchmesser dieses Aufnahme- 30 
raumes 23 ist in einem oberen und in einem unteren 
Bereich mindestens genahert gleich dem AuBendurch- 
messer des formzuverandernden, zweiseitig otfenen, zy- 
lindrischen Hohlkorpers 25. Am einen Ende ist die Ma- 
trize 21 geschlossen und tragt dort, koaxial zur Anord- 35 
nungsachse A, einen aufragenden scheibenformigen 
Halter 27, der zwischen sich und der Matrizenwandung 
einen ringformigen Spalt offenlaBt Der zylinderformige 
Hohlkorperrohling 25 wird, wie ausgezogen dargestellt, 
in den Matrizenaufnahmeraum 23 eingeschoben, so daB 40 
sein unterer Rand zwischen Halter 27 und Matrize 21 zu 
liegen kommt Nun wird.ein Dichtungs- und Halterungs- 
element 29 von oben in den Hohlkorper 25 eingefuhrt 
Am Dichtungselement 29 und am Halter 27 sind Mittel 
vorgesehen, urn einerseits den formzuverandernden 45 
Hohlkorper 25 im Matrizenaufnahmeraum 23 zu posi- 
tionieren und urn den Hohlkorperinnenraum nach au- 
Ben abzudichten. Hierzu ist beispielsweise,-und wie dar- 
gestellt, am Halter 27 und am Dichtungselement 29 je 
eine radial dehnbare Dichtung 31 vorgesehen; Die Dich- 50 
tungen 31, als Ringdichtungen, liegen in ebenfalls ring- 
formigen Kammern 33, welch e iiber schematisch darge- 
stellte Verbindungen 35, 39 mit der Druckquelle 37 
kommunizieren. Durch die Druckmediumszufuhrung 39 
bzw. die Verbindung 35 wird Druckmedium in das Inne- 55 
re des Hohlkorpers 25, andererseits in die Ringkam- 
mern 33 eingebracht. Die gleichzeitige oder nachmalige 
Druckbeaufschlagung mitteis der DruckqueUe 37 be- 
wirkt, daB die Dichtungen 31 radial an die entsprechen- 
den Wandungsbereiche des Hohlkorpers 25 und letzte- 60 
re an die Matrizenwandung gepreBt werden und daB 
der Hohlkorper 25 von seiner ausgezogen dargestellten 
Ursprungsform in die gestrichelt dargestellte, expan- 
dierte Form gepreBt wird. Es resultiert beispielsweise 
ein wie in. Fig. 2 rechts dargestellter expandierter Hohl- 65 
korper 25* der nun weiter verarbeitet werden kann. 

In Fig. 3 ist eine weitere Anwendung des gezeigten 
Verfahrens mit der prinzipiell gleichen Vorrichtung dar- 



gestellt In- Aufsicht ist der Hohlraum 43 der Matrize 41 
quaderformig ausgebildet, womit ein Hohlkorper 45, ur- 
sprunglich zylindrisch, gemaB Fig. 3a, nach Druckbeauf- 
schlagung die in Fig. 3b dargestellte quaderfdrmige ' 
Form einriimmt und sich dann wie in Fig. 3c dargestellt 
prasentiert Selbstverstandlich laBt sich eine weite Pa- 
lette weiterer Formen, ausgehend vom Rohling, bei- 
spielsweise dem zylindrischen Rohling 45 eines metalli- 
schen Dosenkorpers, auf diese Art und Weise herstellen. 

In den Fig. 4 und 5 ist eine bevorzugte erfindungsge- 
mafle Vorrichtung dargestellt zur koaxialen Expansion 
von metallischen Dosenkorperrohlingen. 

Der Dosenkorperrohling 50 als Hohlkorper ist wie 
folgt geformt; In seinem oberen Bereich ist er beziiglich 
der Achse A stetig eingewolbt und bildet eine Dompar- 
tie 52 mit einer Offnung 54. Der Rohlingswandung im 
Bereich der Offnung 54 ist nach innen eingekragt und 
bildet einen Wulst 56 als Halterung fur ein nachmals 
einzusetzendes (nicht dargestelltes) Ventil. 

Die Vorrichtung umfaBt eine untere Festklemm- und 
Formungsanordnung 58 mit einem auBeren Ring 60 mit 
nach oben eingewolbten Ringflache 62 Ober dem Ring 
60 reitet ein Klemm- und Formungsring 64, der in min- 
destens zwei Segmenten radial zugefiihrt bzw. gelost 
werden kann. Er weist, geschlossen, einen etwas gerin- 
geren Durchmesser seiner Offnung auf als der Ring 60. 
Ein Gegenring 66 innerhalb des Ringes 60 weist eine 
stetig einwarts gewolbte AuBenschulter 68 auf, die den 
Ring 60 nach oben uberragt. Koaxial ist ein ortsf ester 
Verdrangungskorper 70 vorgesehen, dessen Kopfpartie 
72 entsprechend der Dompartie 52 des zu verformenden 
Rohlings 50. geformt ist. Einerseits am stangenformig 
hochragenden Verdrangungskorper 70, anderseits in 
der Offnung des Gegenringes 66 ist ein Verdrangungs- 
kolben 74 gefuhrt, der entlang des Verdrangungskor- 
pers 70 dichtend auf- und abgleiten kamx Hierzu ist er 
mit schematisch dargestellten Kolbenringen 76 einer- 
seits am Verdrangungskorper 70, anderseits am Gegen- 
ring 66 dichtend gefuhrt Die Matrize wird durch eine 
Zylinderbuchse 78 sowie einen AbschluBteil 80 mit weit- 
gehend der Dompartie 52 des Rohlings 50 angepaBter 
Form gebildet Die Zylinderbuchse 78 und der Ab- 
schluBteil 80 sind bevorzugterweise starr verbundea 
Zwischen den Ringen 62 und 60 ist eine iiber den Ver- 
drangungskorper 70 gezogenegummielastische Haut82 
verankert Zuerst werden die Buchse 78 mit AbschluB- 
teil 80 und Ring 64 entfernt Darauf wird der noch nicht 
verformte Rohling 50 iiber die uberragende Schulter 
des Gegenringes 66 gestiilpt Dann wird der segmentier- 
te Ring 64 geschlossen und der Rohling 50 zwischen 
Ring 64 und auf dem Ring 66 liegender Haut 82 festge- 
klemrnt, wobei eine ringformige Einbuchtung am Roh- 
ling 50 gebildet wird. Nun wird von oben die Matrize 80, 
78 aufgebracht und, wie schematisch mit der Kraft F 
dargestellt, nach unten verpreBt. Dabei nimmt der Roh- 
ling 50 die in Fig. 4 dargestellte Position ein. Seine Dom- 
partie 52 liegt satt zwischen AbschluBteil 80 und der mit 
der Haut 82 uberzogenen Kopfpartie 72 des Verdran- 
gungskorpers 70, Nun wird durch eine hier nicht darge- 
stellte Zufuhrung der verbieibende Hohlraum 51 im 
Rohling 50 mit 01 als bevorzugtes Druckmedium gefullt, 
und es wird, beispielsweise hydraulisch, der Verdran- 
gungskolben 74 in die in Fig. 5 dargestellte Position 
hochgefahren, wodurch der Rohling 50 gemaB Fig. 4 in 
die Form 50* gemaB Fig. 5 expandiert wird. Daraufhin 
werden AbschluBteil 80 und Zylinderbuchse 78 abgeho- 
ben, der Ring 64 geoffnet, womit der Rohling 50 e von 
seinem Sitz abgehoben werden kann. 
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Die Haut 82 bildet einen flexiblen, dehnbaren 
Strumpf, urn zu verhindern, daB das Druckmedium mit 
der Innenwandung des Hohlkorpers 50 bzw. 50 e in Be- 
rtihrung tritt Fiir einen Stahlrohling 50 mit einer Wand- 
starke von 0,15 mm, einer Lange L » 75 mm sowie ei- 5 
nem unverformten Durchmesser d « 45 mm ergibt sich 
bei der in etwa im MaBstab 3 : 1 dargesteliten Vorrich- 
tung gemaB Fig. 4 und 5 eine auf den Verdrangungskol- 
ben 74 auszuiibende Kraft F K >= 15 x 10 3 kN. Es resul- 
tiert eine VolumenvergroBerung des Rohlings urn 10 
AV~ 92 cm 3 entsprechend einem Hub des Verdran- 
gungskolbens 74 von der Stellung gema:B Fig. 4 in dieje- 
nige gemaB Fig. 5 von 30 mm. Dabei wird der Durch- 
messer des Rohlings 50 von 45 mm auf 49 mm erhoht Es 
ergibt sich dabei, bezogen auf die urspriingliche Ober- 15 
flache der Hohe Ldes Hohlkorpers bzw. Dosenkorpers, 
eine OberflachenvergrdBerung von ca. 10%, was einer 
ansehnlichen Einsparung an Wandungsmaterial bei der 
Herstellung eines Dosenkorpers mit Durchmesser 
49 mm gleichkommt 20 

Nun ist es aus der EP-A-84 901 522.7 desselben An- 
melders, veroffentlicht PCT/US 84/00 413, bekanntge- 
. worden, die Dompartie 52 eines Rohlings 50 wie folgt 
herzustellen: 

Der Rohiing mit vorerst nicht eingewolbter, gerader 25 
Zylinderform wird uber einen Dorn gelegt, dessen Kopf, 
wie der Kopf 72 des Verdrangungskorpers 70, der 
schluBendlich einzunehmenden Domform entspricht 
Daraufhin wird von oben in mehreren Arbeitsschritten 
eine Matrize abgesenkt und die obere Randpartie des 30 
Rohlings in Schritten entlang des Dornkopfes eingezo- 
gen, bis er schlieBlich die gewiinschte Domform auf- 
weist, unter Reduktion des Durchmessers der Rohlings- 
offnung entsprechend Offnung 54. 

Nun wird eine auBerordentiich vorteilhaf te Kombina- 
tion dieser bekannten Einziehvorrichtung fur die Dom- 
partie 52 mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung of- 
fenbart Es wird namlich ohne weiteres ersichtlich, daB 
nun als Verdrangungskorper 70 direkt der vorgangig fiir 
das Einziehen der Dompartie 52 eingesetzte Dorn ver- 
wendet werden kann und daB somit die Matrize mit 
Kopfpartie 80 sowie Zylinderbiichse 78 direkt im letzten 
Arbeitsgang des vorbeschriebenen Einziehverfahrens 
fur die Dompartie 52 verwendet wird oder in einem 
zusatzlichen Arbeitsschritt. Selbstverstandlich ist es oh- 
ne weiteres moglich, die Fixierung des unteren Roh- 
lingsendes anders auszubilden, als in den Fig. 4 und 5 
dargestellt, und an eine Vorrichtung zum Einziehen der 
Dompartie 52, beispielsweise mit einem Karussell, anzu- 
passen. Wesentlich ist in diesem Fall, daB an ein und 
derselben Herstellungsmaschine die Dompartie 52 ein- 
gezogen und danach der Rohiing 50, auf dem einzigen 
Dorn verbleibend, expandiert wird. 

In Fig. 6 ist eine Einziehvorrichtung gemaB der PCTY 
US 84/00 413 dargestellt, womit ein Dosenkorper, wie 
auch immer hergestellt, als Rohiing 50 zur Formung 
einer Dompartie, wie vorgangig beschrieben wurde, 
verformt wird. Diese Vorrichtung sei in ihren hier inter- 
essierenden wesentlichen Elementen beschrieben, im 
Hinblick auf ihren Einsatz zur Ausfiihrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens gemaB Fig. 7. Auf einem 
Sockel 91 ist ein aufragender Formstempel 93 angeord- 
net Er ist zylinderformig ausgebiidet und weist an ei- 
nem Stempelkopf 95 eine Formflache 96 auf, entspre- 
chend der zu fertigenden Dompartie 52 am strichpunk- 
tiert dargesteliten Dosenrohling 50. Letzterer wird, wie 
dargestellt, uber den Formstempel 93 gelegt Der Form- 
stempel ist im weiteren, wie schematisch angedeutet, 
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mit einer oder mehreren Zufuhrleitungen 97 fur ein 
Druckmedium versehen zur Ausfiihrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, wie nachfolgend beschrie- 
ben werden wird. Die Zufuhrleitung 97 fur das Druck- 
medium M mundet an der Oberflache des Formstem- 
pels 93 aus. Urn auch hier allenfalls zu verhindern, daB 
Druckmedium mit der Doseninnenwand in Kontakt 
tritt, kann eine gummielastische Haut an mechanisch 
wahrend des Dom-Formvorganges nicht beanspruchten 
Partien des Stempels 93 vorgesehen sein, wie bei 94 
dargestellt 

Der Formstempel weist im weiteren an seinem Kopf 
95 eine koaxiale kreisscheibenformige Einnehmung 99 
auf. 

Das obere Werkzeug 100 zum Einziehen der Dom- 
partie 52 am Dosenrohling 50 wird beispielsweise mit 
einer herkommlichen Presse gegen den Formstempel 93 
getrieben. Es umfaBt einen Formring 102 sowie einen 
zentralen Gegenstempel 104, welcher federgespannt im 
Formring 102 axial beweglich gleitet Zwischen der 
Mantelflache des Gegenstempels 104 und der Innen- 
ringflache des Formringes 102 wird eine kreisringformi- 
ge Aufnahmekammer 106 gebildet Zur Formung der 
Dompartie 52 sind mehrere Formringe 102 und Gegen- 
stempel 104 vorgesehen, so daB die Dompartie 52 in 
Formungsschritten nach und nach eingezogen werden 
kann. Bei einem ersten Arbeitsgang wird nach Auflegen 
des Rohlings 50 auf den Formstempel 93 ein erster 
Formring/Gegenstempel 102/104 gegen den Form- 
stempel 93 abgesenkt, mit einer ringformigen Auf- 
nahmekammer 106, deren Durchmesser geringfugig 
kleiner ist als der urspriingliche Durchmesser des Roh- 
lings 50, Dabei wird der obere Rand des Rohlings 50 in 
die Aufnahmekammer 106 gepreBt und eine erste Dom- 
35 partieschulter an der Formflache 96 des Kopfes 95 ge- 
bildet. In sich folgenden Arbeitsgangen werden nun, wie 
erwahnt, unterschiedlich dimensionierte Formring/Ge- 
genstempel eingesetzt, bei denen sich die Aufnahme- 
kammer 106 in ihrem Durchmesser mehr und mehr ver- 
40 kleinert, womit nach und nach die Dompartie 52 einge- 
zogen wird. Wenn nun nach mehreren Arbeitsschritten 
der Einziehvorgang mit der Anordnung gemaB Fig. 6, 
wie erwahnt Gegenstand der PCT/US 84/00 413 bzw. 
der EP-A-84 901 522.7, beendet ist und die Dompartie 52 
45 geformt ist, wird nun mit dem oberen Werkzeug 100 
eine Matrize zur Ausfiihrung des vorgangig beschriebe- 
nen erfindungsgemaBen Verfahrens iiber den mit der 
Dompartie 52 versehenen Rohiing 50 abgesenkt. Das 
obere Werkzeug 100 umfaBt nun eine Matrize 108,. mit 
50 einer Zylinderbiichse 110, welche in vorgesehenem Ab- 
stand entlang des noch nicht expandierten, in Fig. 7 
nicht dargesteliten, Rohlings abgesenkt wird. Im Be- 
reich der Dompartie 52 liegt die Matrize satt auf der 
vorgangig geformten Dompartie 52 an, oder es kann 
55 dabei der letzte Formungsschritt bzw. Einziehschritt der 
Dompartie erfolgen. Nun wird iiber die Zufuhrleitung 
97 Druckmedium durch den Formstempel 93 zwischen 
dessen Mantelflache und die Innenflache des noch nicht 
expandierten Rohlings 50 gepreBt und letzterer in die in 
60 Fig. 7 dargestellte Form gebracht, entsprechend dem 
nun expandierten Rohiing 50. 

In Fig. 7 ist wiederum bei 94 die gummielastische 
Schutzhaut dargestellt Nach Beendigung dieses Ar- 
beitsschrittes wird der Rohiing 50 e der Vorrichtung ent- 
65 nommen, urn weiterbearbeitet zu werden. Auf diese Art 
und Weise wird an einer einzigen Vorrichtung erst die 
Dompartie eingezogen und dann, am selben Formstem- 
pel 93, nun als Verdrangungskorper wirkend, der Roh- 
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ling 50 durch Druckmediumbeaufschlagung in seine ex- 
pandierte Form 50 e gebracht. 
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